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Description 

[0001] La presente invention concerne le domaine de 
J'environnement des machines -outils, en particulier des 
machines a commande numerique, des centres d'usi- 
nage, des machines ou ligne transfert, pour I'usinage a 
grande Vitesse ou pour lesquelles des grandes preci- 
sions dimensionnelles et de concentricite sont requises, 
et a pour objet un dispositif d'assemblage d'outils dans 
le porte-outils par dilatation thermique et de prereglage 
et de mesure de ('ensemble monte. 
[0002] II existe actue Dement diffe rents dispositifs per- 
mettant d'assembler par frettage un outil dans le porte- 
outil. Ces dispositifs de frettage d'ensembles porte- 
outils - outils, avec intervention manuelie ou automatise 
pour 1'emmanchement, ne permettent, cependant, pas 
la prise de mesure ou la mise en position precise et le 
controle d'un outil, ce qui, dans le contexte d'utilisation 
industrielle et de preparation d'outil actuels, deviant in- 
dispensable. 

[0003] On connatt egalement des machines de pre- 
reglage, encore appelees bancs de prereglage ou de 
mesure permettant de mesurer un outil, mais ces bancs 
sont autonomes et ne sont generalement pas adaptes 
a un frettage d'outils dans des porte-outils. Parcons6- 
quent il est necessaire de manipuler les ensembles por- 
te-outils - outils plusieurs fois pour acceder aux informa- 
tions necessaires a la bonne connaissance desdits en- 
sembles. 

[0004] On connatt egalement, par FR-A-2 768 071 
une machine a fretter destinee specifiquement a des 
operations d'assemblage et de desassemblage d'outils 
dans un porte-outils. Ce document ne decrit aucun 
moyen de mesure et il est done necessaire de proceder 
specifiquement aux operations de mesure. 
[0005] Par ailieurs, FR-A-2 768 072 decrit une mach i- 
ne de prereglage et d'equilibrage de porte-outils qui rea- 
lise une mesure dimensionnelle et de balourd d'outils 
montes. 

[0006] D'apres ce document, il n'est pas possible de 
realiser une mesure pendant le montage des outils, 
ceux-ci etant montes pr6alablement avant le contrdle dl- 
mensionnel et la mesure du balourd. 
[0007] La presente invention a pour but de pallier ces 
inconvenients en proposant un dispositif d'assemblage 
d'outils dans le porte-outils par dilatation thermique et 
de prereglage et de mesure de I'ensemble monte per- 
mettant le montage et le demontagedes outils, ainsi que 
la mise en place precise dans le sens longitudinal ou la 
mesure des cotes outils, et ceci sans deplacement de 
I'ensemble ainsi monte, en une operation unique. 
[0008] A cet effet, le dispositif d'assemblage d'outils 
dans le porte-outils par dilatation thermique et de pre- 
reglage et de mesure de I'ensemble mont6 est caracte- 
rise en ce qu'il est essentiellement constitue par un bat! 
support muni d'une douille porte-outils interchangeable, 
par au moins une colonnesupportant un bras de mesure 
dimensionnelle et un inducteur, par une console d'affi- 



chage des mesures, par un pupltre de commande et par 
un dispositif de reglage precis de la longueur de sortie 
de I'outil et en ce que le bras de mesure dimensionnelle 
se presente preferentiellement sous forme d'un support 

5 d'un ensemble projecteur ou camera et moyen d'eclai- 
rage episcopique ou diascopique, ou de tout autre dis- 
positif de visualisation d'une position d'outil, cet ensem- 
ble etant monte de maniere deplacable suivant des axes 
X et Z, e'est-a-dire parallelement a I'axe de la colon ne 

io et perpendiculairement a cette colonne dans le sens 
d'un rapprochement ou d'un eloignement suivant des 
plans paralleles a cette derniere, ce sans possibility de 
deplacement directement dans le champ de positionne- 
ment du porte-outil etde I'outil etdans le champ d'action 

is de Pinducteur. 

[0009] L'invention sera mieux comprise, grace a la 
description ci-apres, qui se rapporte a un mode de rea- 
lisation prefere, donne a titre d'exemple non limitatif, et 
explique avec reference aux dessins schematiques an- 

20 nexes, dans lesqueis : 

la figure 1 est une vue en elevation frontale du dis- 
positif conform e a ('invention, et 
la figure 2 est une vue en elevation laterale du dis- 
25 positif suivant la figure 1 . 

[0010] Les figures 1 et 2 des dessins annexes repre- 
sented, a titre d'exemple, un dispositif d'assemblage 
d'outils dans le porte-outils par dilatation thermique et 

30 de prereglage et de mesure de I'ensemble monte, qui 
est essentiellement constitute par un bati support 1 mu- 
ni d'une douille porte-outils interchangeable 2, par au 
moins une colonne 3 supportant un bras de mesure di- 
mensionnelle 4 et un inducteur 5, par une console 6 d'af- 

35 fichage des mesures, par un pupitre de commande 7 et 
par un dispositif 8 de reglage precis de la longueur de 
sortie de I'outil. Dans le mode de realisation represents 
aux figures 1 et 2, le dispositif conforme a invention se 
presente sous forme d'un banc vertical. 

40 [001 1 ] La console 6 d'aff ichage des mesures et le pu- 
pitre de commande 7 sont avantageusement fixes late- 
raiement a la colonne 3 sur ie bati support 1 . 
[0012] Le bras de mesure dimensionnelle 4 se pre- 
sente preferentiellement sous forme d'un support d'un 

45 ensemble projecteur ou camera 9 et moyen d'eclairage 
episcopique 1 0 ou diascopique 1 0', ou de tout autre dis- 
positif de visualisation d'une position d'outil, cet ensem- 
ble etant monte de maniere deplacable suivant des axes 
X et Z (figure 2), e'est-a-dire parallelement a I'axe de la 

so colonne 3 et perpendiculairement a cette colonne 3 
dans le sens d'un rapprochement ou d'un eloignement 
suivant des plans paralleles a cette derniere, ce sans 
possibility de deplacement directement dans le champ 
de posltionnement du porte-outil et de I'outil et dans le 

55 champ d'action de I f inducteur5. Ainsi, le bras de mesure 
dimensionnelle 4 permet de depiacer le dispositif de vi- 
sualisation autour de I'ensemble outil - porte-outil, sans 
pour autant risquer de gener des manoeuvres eventuel- 
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les de mise en place ou de retrait de cet ensemble, ni 
de g§ner pendant les operations de frettage. 
[0013] L'inducteur 5 est monte, de maniere connue, 
sur un coulisseau guide sur la colonne 3 dans un d£pla- 
cement vertical suivant I'axe Z (figures 1 et 2), ce depla- s 
cement, manuef ou automatism, et le reglage correspon- 
dant etant totalement independants des defacements 
et reglages du bras de mesure dimensionnelle 4 et de 
I'ensemble projecteur ou camera 9 et moyen d'eciairage 
dpiscopique 1 0 ou diascopique 1 0', ou analogue. w 
[0014] Selon une caracteristique de I'invention, en 
vue de rautomatisation du dispositif, ce dernier peut etre 
complete, comme le montre plus particulierement la fi- 
gure 1 des dessins annexes, par un porte-canons 11a 
canons interchangeables 12. Ainsi, il est possible d'ef- is 
fectuer une alimentation automatique du dispositif, 
d'une part avec des portes-outils directement dans la 
douille interchangeable 2 et, d'autre part, avec des outils 
de difterents calibres, par cooperation avec les canons 
interchangeables 12 du porte-canons 11 , par exemple 20 
par rintermediaire d'un bras robotis6 ou d'un coulisseau 
muni d'une pince d'extraction, ledit coulisseau etant 
monte sur la colonne 3. 

[001 5] De maniere connue, la partie du dispositif sp6- 
cifique au frettage comprend, outre l'inducteur 5, un en- 25 
semble d'emmanchement eclipsable 13 monte de ma- 
niere deplacable sur la colonne 3, a Textr^mite supg- 
rieure de cette derniere. Cet ensemble d'emmanche- 
ment est destine a realiser une introduction assisted de 
la queue de I'outil dans le porte-outil pr6alablement 30 
chauffe par induction. 

[001 6] Le dispositif 8 de reglage precis de la longueur 
de sortie de I'outil, qui n'est pas represents en detail aux 
dessins annexes, se presente avantageusement, sous 
forme d'un moyen de butee dispose dans le bati 1 , dont 35 
I'ensemble de commande est situe sous la douille porte- 
outil interchangeable 2 et dont I'organe de butee peut 
penetrer a travers cette douille dans un percage central 
du porte-outil, ce moyen de butee etant actlonnable par 
rintermediaire d'une molette 8' ou analogue d&bouchant 40 
sur un cdte ou sur la face dudit bati 1 . 
[0017] Selon une caracteristique de i'invention, ce 
dispositif de reglage peut etre un dispositif mecanique 
a entraTnement manuel par la molette 8'. Cependant, il 
est egaiement possible de realiser le dispositif de r6gla- 45 
ge 8 sous forme d'un dispositif a entraTnement electri- 
que ou hydraulique, dont I'actionnement est realise par 
impulsion au moyen de la molette 8'. 
[0018] Un tel dispositif 8 permet de regler precise- 
ment la position axiale de I'outil, en fonction des 616- 50 
ments de positionnement releves par I'intermediaire de 
I'ensemble projecteur ou camera 9 et moyen d'eciairage 
episcopique 1 0 ou diascopique 1 0', ou analogue et res- 
tttues par la console 6 d'affichage des mesures, le pu- 
pitre de commande 7 permettant I'affichage sur ladite 55 
console 6 des valeurs de conslgne. 
[0019] Le bati support 1 est avantageusement, de 
maniere connue, sous forme d'une structure mecano- 



soudee, sur laquelle sont fixes respectivement la colon- 
ne 3 avec la douille porte-outil interchangeable 2 et le 
dispositif de reglage 8 et le pupitre de commande 7 avec 
la console 6. 

[0020] Grace a I'invention, il est possible de realiser 
une machine de frettage et de prergglage ainsi que de 
mesure d'un ensemble porte-outil - outil adapte a un 
grand nombre de machines-outils ou de centres d'usi- 
nage ou analogue et permettant d'effectuer sans de- 
montage, ni deplacement interntediaire, ni changement 
de poste de r6glage, les deux operations de frettage et 
de prereglage et mesure. 

[0021] II en resulte un important gain de temps d'in- 
tervention et une simplification des procedures, les deux 
operations pouvant etre r6alisees simultanement au 
meme poste de travail. 

[0022] En outre, I'invention permet 6galement I'obten- 
tion d'un gain de place en atelier du fait de la combinai- 
son de deux operations distinctes. realisees a ce jour 
sur des machines distinctes, sur une machine unique 
entramant une reduction correspondante de la surface 
necessaire. 

[0023] Bien entendu, I'invention n'est pas limitee au 
mode de realisation decrit et repr6sente aux dessins an- 
nexes. Des modifications restent possibles, notamment 
du point de vue de la constitution des divers elements 
ou par substitution d'equivalents techniques, sans sortir 
pour autant du domaine de protection de I'invention, tel- 
le que defini dans les revendications. 



Revendications 

1 . Dispositif d'assemblage d'outils dans le porte-outils 
par dilatation thermique et de prereglage et de me- 
sure de I'ensemble monte caraeterlse en ce qu'il 
estessentiellementconstitue parun bati support (1) 
muni d'une douille porte-outils interchangeable (2), 
par au moins une colonne (3) supportant un bras 
de mesure dimensionnelle (4) et un inducteur (5), 
un ensemble projecteur ou camera (9) et moyen 
d'eciairage 6piscoplque (10) ou diascopique (10'), 
ou de tout autre dispositif de visualisation d'une po- 
sition d'outil par une console (6) d'affichage des me- 
sures, par un pupitre de commande (7) et par un 
dispositif (8) de r6glage precis de la longueur de 
sortie de I'outil et en ce que le bras de mesure di- 
mensionnelle (4) se presente pref6rentiellement 
sous forme d'un support de I'ensemble (9, 10), cet 
ensemble etant monte de maniere deplacable sui- 
vant des axes X et Z (figure 2), c'est-a-dire paralle- 
lement a I'axe de la colonne (3) et perpendiculaire- 
ment a cette colonne (3) dans le sens d'un rappro- 
chement ou d'un eioignement suivant des plans pa- 
rallels a cette derniere, ce sans possibilite de de- 
placement directement dans le champ de position- 
nement du porte-outil et de I'outil et dans le champ 
d'action de l'inducteur (5). 
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2. Dispositif, suivant la revendication 1 , caracterlse 
en ce qu'il est complete par un porte-canons (11) 
a canons interchangeabtes (12). 

3. Dispositif, suivant la revendication 1, caracterlse 5 
en ce qu'il est pourvu, en outre, d'un bras robotise 

ou d'un coulisseau muni d'une pi nee d'extraction, 
ledit coulisseau etant monte sur la colonne (3). 

4. Dispositif, suivant la revendication 1, caracterlse 10 
en ce que le dispositif (8) de reglage precis de ia 
longueur de sortie de I'outil se presente sous forme 
d'un moyen de but6e dispose dans le b§ti (1), dont 
I'ensemble de commande est situe sous la douille 
porte-outil interchangeable (2) et dont I'organe de is 
butee peut p6n6trer a travers cette douille dans un 
percage central du porte-outil, ce moyen de butee 
etant action n able par i'intermediaire d'une molette 

(8') ou analogue debouchant sur un cote ou sur la 
face dudit bati (1). 20 

5. Dispositif, suivant la revendication 4, caracterlse 
en ce que le dispositif de reglage (8) est un dispo- 
sitif mecanique a entrain erne nt manuel par la mo- 
lette (8'). 25 

6. Dispositif, suivant la revendication 5, caracterlse 
en ce que le dispositif de reglage (8) est sous forme 
d'un dispositif a entrain ement etectrique ou hydrau- 
lique, dont Pactionnement est realist par impulsion 30 
au moyen de la molette (B'). 



Patentanspruche 

35 

1 . Vorrichtung zur Montage von Werkzeugen im Werk- 
zeugTrager mittels thermischer Dehnung und zur 
Voreinstellung und Venmessung des Werkzeugzu- 
sammenbaus, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
im Wesentlichen gebildet wird aus einem mit einer 40 
austauschbaren Werkzeug-Trager-Fassung (2) 
versehenen TragGestell (1 ), wenigstens einer Sau- 
le (3), welche einen Dimensions-Mess-Arm (4) und 
einen Induktor (5) tragt, einem Projektions-Ensem- 
ble Oder einer Kamera (9), und einer episkopartigen 45 
Beleuchtungs-Vonichtung (1 0) oderdiaskopartigen 
Beleuchtungs-Vorrichtung (10') oder einer anderen 
Vorrichtung zum Visualisieren einer Werkzeug- Po- 
sition, einer Konsole (6) zum Anzeigen von MaBen, 
einem Steuer-Pult (7) und einer Vorrichtung (8) zum so 
prazisen Einstellen der Lange des Uberstandes des 
Werkzeuges, und dadurch, dass der Dimensions- 
Mess-Ann (4) vorzugswelse in Form eines Tragers 
des Ensembles (9,10) ausgefuhrt ist, wobei dieses 
Ensemble in einer entlang X- und Z-Achsen (Figur ss 
2) verstellbaren Weise, das heiBt parallel zu der 
Saule (3) und senkrecht zu dieser Saule (3) im Sin- 
ne eines AnnSherns Oder eines Entfemens entlang 



Ebenen parallel zu letzterer, befestigt ist, ohne die 
Moglichkeit eines direkten Verstellens im Bereich 
der Positionierung des Werkzeug-Tragers und des 
Werkzeuges und im Arbeitsbereich des Induktors 
(5). 

2. Vorrichtung gemaB Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie mit einem Hulsen-Trager (11) 
mit auswechselbaren Hulsen versehen ist. 

3. Vorrichtung gemaB Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie, andererseits, mit einem Robo- 
ter-Arm oder einem mit einer Extraktions-Zange 
versehenen Schieber versehen ist, wobei dieser 
Schieber an der Saule (3) befestigt ist. 

4. Vorrichtung gemaB Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorrichtung (8) zum prazisen 
Einstellen der Lange des Uberstandes des Werk- 
zeuges in Form eines am/im Gestell (1) angeord- 
neten Anschlag-Mittels ausgefuhrt ist, wobei die 
Steuereinheit unter der austauschbaren Werkzeug- 
Trager-Fassung (2) angeordnet ist, und wobei das 
Anschlag-Organ durch diese Fassung hindurch in 
eine zentrale Boh rung des Werkzeug-Tragers ein- 
dringen kann, wobei dieses AnschlagMittel mit Hilfe 
eines Randelrades (8') oderdergleichen betatigbar 
ist, welches an einer Seite oder an der Vorderselte 
des genannten Gestells (1) angeordnet ist Oder vor- 
steht. 

5. Vorrichtung gemaB Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorrichtung (8) zum Einstellen 
eine mechanische Vorrichtung zum manuellen Be- 
tatigen mit Hilfe des Randelrades (8') ist. 

6. Vorrichtung gemaB Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorrichtung zum Einstellen (8) 
in Form einer elektrisch oder hydraulisch angetrie- 
benen Vorrichtung ausgefuhrt ist, deren Betatigung 
durch Einwirkung mittels des Randelrades (8') aus- 
Idsbarist. 



Claims 

1. Device for assembling tools in a tool holder by ther- 
mal expansion and preadjustment and measuring 
of the mounted assembly, characterised in that it 
essentially comprises a support frame (1) provided 
with an interchangeable tool-holding socket (2), at 
least one column (3) supporting a dimension-meas- 
uring arm (4) and an Inductor (5), a projector or cam- 
era assembly (9) and episcopic illumination means 
(10) or diascopic illumination means (10'), or any 
other device for visualising a tool position, a console 
(6) for displaying measurements, a control panel (7) 
and a device (8) for the precise adjustment of the 
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outwardly extending length of the tool, and in that 
the dimension-measuring arm (4) is preferably in 
the form of a support of assembly (9) and means 
(10), this assembly being mounted so as to be dis- 
placeable along axes X and Z (Fig. 2), i.e. parallel s 
to the axis of the column (3) and perpendicularly to 
this column (3), In the direction moving toward or 
away from it along planes parallel to said column, 
without the possibility of direct displacement into the 
field for positioning the tool-holder and the tool, and 10 
into the field of action of the inductor (5). 

Device according to claim 1 , characterised In that 
it is supplemented with a shank carrier (1 1) with in- 
terchangeable shanks (1 2). is 

Device according to claim 1 , characterised in that 
it is also provided with an automated arm or a slide 
equipped with an extraction gripper, said slide being 
mounted on the column (3). 20 

Device according to claim 1 , characterised in that 
the device (8) for precise adjustment of the outward- 
ly extending length of the too! is in the form of a stop 
means arranged in the frame ( 1 ), the control ass em- 25 
bly of which is located below the interchangeable 
tool-holding socket (2) and the stop member of 
which may penetrate through this socket into a cen- 
tral bore in the tool holder, this stop means being 
actuable via a knob (8') or the like opening onto a 30 
side or onto the surface of said frame (1). 

Device according to claim 4, characterised in that 

the adjustment device (8) is a mechanical device 
that is driven manually using the knob (B'). 3s 

Device according to claim 5, characterised in that 
the adjustment device (8) is in the form of an electric 
or hydraulic drive device, which is actuated by an 
impetus by means of the knob (8'). 40 
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FIGURE 1 
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Die vorliegende Erfindung betrifft das Umfeld von 
Werkzeugmaschinen, insbesondere von Maschinen mit 
Digitalsteuerung, von Bearbeitungszentren, von 
Transfermaschinen Oder -anlagen, die fur die Hoch- 
geschwindigkeitsbearbeitung eingesetzt werden oder 
bex denen eine groBe Abmessungs- und Konzentrizi- 
tatsgenauigkeit verlangt wird, und bezieht sich auf 
erne Vorrichtung zur Montage von Werkzeugen in, 
Werkzeugtrager mitt. la thermischer Dehnung und zur 
voreinstellung und Ver m essung des Werkzeugzusanunen- 

Es gibt derzeit verschiedene Vorrichtungen zum Auf- 
schruxnpfen eines Werkzeugs auf ei ne „ Werkzeugtra- 
Uri r 6 VOrriChtU ^ en — Aufschru.pfen von 

Aufschruxnpfen manuell oder automatisch erfolgt er- 
moglichen je doch nicht das Ver.essen ozw. das 11 

was fur exne mdustrielle Verwendbarkeit und f ur 

?L sl ; itStellUng ^ We — - heutzutage J 
lasslich geworden ist. 
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dlaza stand, sind jadooh nicht autonom und aignan sich im 
^- U " niCht "» *»*«*™«P*» von Warkzeugan auf eine! 

dlasar Emhaitan erfordarlichan Inzor.ationan zugangiich z" 
. S .achan. an den Einh a it a„ baatahand aus WarkzeugtrSgar u 'd 
Werkzaugen mahrara VorgSnga durohgefuhrt werdan. 

kannt, dl. speziall fur aaa Montiaran und Abmontieran von 

Schnft bezchraibt kain einzigas Maszmittel. so dass dia 
Massvorganga aaparat auagafiihrt warden musaan. 

15 Voreinztellung und zum Auzwuchten dar Werkzeugtrager, dia dia 
Mezzung dar AbzK.esungen und dar Unwucht dar .zontierten Wark 
zeuge vorninunt . rK 

20 ™ h d!rTrk SChrift " " iCht mS9UCh ' — 

Z dar P^TaVr MeSSUn9 >• * «— traits 

dan. ^ Ab-eaaungen und dar Unwucht montiart „ar- 

« v~ en der i:::r genden Erfindun9 ist - .» 
i ™w:rk::;g^:rrt\aTa r i ohlung zur Monta ° e ™ 

-aUung und v^^J^^' »""— U » d »» 
9en wird. dia daa Monti. W " rkMU 9zusa™„anbauz vorgeachla- 

»ie aina J^^^Z^,^^ <~ ~- 

-n dar Werkze U g.a S e in eL^T^ *• 

°ie auf dieaa Weize -ntiarta Einh. t ^"^"O- — <*na 

"arte Bznh.it zu bewegen, ermogiioht. 

Hierzu ist dia Vorrichtung snr „„„.., 

"erkzaugtragar Attala thaLaoha 12' ^ ""'"«'"•» *■> 
staUung und Verz,ezzu„g des H erkza U oz ' ^ 

kannzaichnae, daaz sia i„ JltZ dad " rCh 
— »it ainar aua t^-el^JTZk^T, ' ™ 

"•rkzeug-Tragar-Fassung veraeha- 
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nen Traggestell, wenigstens einer sa,n^ n u 

* <-= lia einer saule, welche einen nim Q « 
s,o„ s -„ ess . Arm und elnen Induktor « 

An 2el gen von MaBen , einem steuer . pult und vorricntu™ 

zum prMzisen Einatellen der rii„„. vorrichtung 

5 zeuaes „ n rt ^ ^ 3 tWatandea des Werk- 

ieuges, una aaaurch. <ia<ae • 

der Dimensions-Mess-Arm vorzuas- 
we,se „ Po ™ eines Tragers deE Pro 3 ekti„„s- E naen*l«e X 
der Kan.era und einer episkopartigen Beleucntunga-VorrichtunI 
Oder dxaskopaxtigen Beleuchtunga-Vorrichtung oder 1 12 ~2 
ren Vorriohtung zum visualisj,,^., 

oae r einee En t f ernena J^ZlT ~ 
befestigt ist, ohne die Moglichkeit • „ letZterer 

Fi9 ' 1 :i n : n un r ntaufriss v orrich . 

«9. 2 einen Seitenaufrisa der vorrichtung „ach Fig. , . 

IITJTZ ' M r t d ag 2 e tn — 
tela ther„ischer ^^^^^"""^ ««- 
^ng dee »erk 2 eug 2 usa™en b au s ^J*": 
dreee Vorrichtung in, Wesentiichen gebildet JrTau! 
e.ner auatauachbaren Werk 2 e U g-Trager"aeeul 2 einei " 
Traggestell 1 , wenigatens einer SSul, , , k Versehe " e " 
aions- M esa- A r m « und einen J^."^ rag^ ' Ine^T 
zum Anzeigen von Ma Ron 9 ' einer Konsole 6 

xyen von MaBen, einem Steuer-Pult 7 ,,r,^» 

—ng a 2um praaiaen Elnstellen d „ J^J d es CTetandee 




dee Werkzeugee. In der i„ d en Piguren , un<J , dargezteliten 
Auzfuhrungafor.n ist die erfindungsge^e Vorrichtun, io Fo ™ 
ernes Vertikalpriifetanda auagebildet. 

. 5 Die Koneole 6 zum Anzeigen von MaBen und der Steuer-Pult 7 

nrrsssr" seillioh an der sauie 3 - - — 

Der Di^ensi one-Hess-Ar.. 4 iet vorzugzweise in rorn, einea Tra- 
10 gers e.nea Projektione-Ensenfcles oder einer Kaz,.ra 9 und ei- 

ZriZ^rT 9 '" " ° der di " ta »"*"«» Beleuchtungs- 
lu^ieieren "e"^i g en anderen Vorrichtung zun, vi- 

™ a k " " einer """""BPO-itlon auzgefiibrt, wcbei diesea 
Sneeze in einer entlang X- und 2 -A<=hzen (Fig . 2) ^el" 

^r^^raer^T" ~ ^ ~ ^ ^ 
ne<5 p„rf lm Slnne eines Annaherns oder ei- 

~; reJeraie^^r^^urr^T" 

25 zchru-pfvorgang zu etoren. »—<«•» den A uf- 

' ™d 2, gefuhrt wird lb! 7 ^ *° bSS 2 

*0 auagefUnrte Verac hieb u'ng una d" 56 raanU *" 

vBUig unabh.ngig ton der B l ^^"s^ Veratellun, 

Di»enzions- M eza-A rm z 4 und JlT^SLT ^ 

Kamera 9 un d der .„ • t ^o^taona-Eneembles Oder der 

s >«~~^ZZjZZ??Z:i£r — "igen 

vri:;™::\:™t n „.r n zur . - 

exnen Hulsen-Trager 11 mit auswech- 
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selbaren Hulsen 12 erganzt werden, wie dies insbesondere aus 
Fig. 1 der beigefugten Zeichnung zu ersehen ist. Somit kdnnen 
emerseits WerkzeugtrMger direkt in die austauschbare Werk- 
zeug-Trager-Fassung 2 und andererseits Werkzeuge verschiede- 
ner Kaliber durch Eingriff mit den austauschbaren Hulsen 12 
des HUlsen-Tragers 11 - beispielsweise uber einen Roboter-Arm 
Oder einen an der Saule 3 angebrachten, mit einer Extrakti- 
ons-Zange versehenen Schieber - automatisch der Vorrichtung 
zugefiihrt werden. 

In bekannter Weise umfasst der Teil der Vorrichtung, der fur 
das Aufschrumpfen vorgesehen ist, zusatzlich zum Induktor 5 
eine am oberen Ende der Saule 3 verschiebbar angebrachte, 
emziehbare Aufschrumpfeinheit 13. Diese Auf schrumpf einheit 
unterstutzt das Einfuhren des Werkzeugschaftes in den vorab 
durch Induktion erwarmten Werkzeug-Trager . 

Die in der beigefugten Zeichnung nicht naher dargestellte 
Vorrichtung 8 zum prazisen Einstellen der Lange des Uberstan- 
des des Werkzeuges ist vorteilhaf terweise in Form eines am/im 
Gestell 1 angeordneten Anschlag-Mittels ausgefUhrt, wobei die 
Steuereinheit unter der austauschbaren Werkzeug-Trager-Fas- 
sung 2 angeordnet ist und wobei das Anschlag-Organ durch 
daese Fassung hindurch in eine zentrale Bohrung des Werkzeug- 
Tragers eindringen kann, wobei dieses Anschlagmittel mit 
Half, eines Randelrades 8' oder dergleichen betatigbar ist 
welches an einer Seite oder an der Vorderseite des genannten 
Gestells 1 angeordnet ist oder vorsteht. 
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Nach einem erf indungsgemMGen Merkmal kann diese Vorrichtung 

zum Einstellen 8 eine mechanische Vorrichtung zun, manuellen 

Betatagen mit Hilfe des Randelrades 8' sein. Die Vorrichtung 

" E " steiie " *«»n 3edoch auch in Form einer elektrisch oder 
hydra Ulisch angetriebenen Vorrichtung ausgefUhrt 

Batatxgung durch Einwirkung mittels des Randelrades 8' aus- 
losbar ist. 



» • • * • 

• * 

* *« • 



6 -oS-bcAt c^^^x : C^^u 

Mit einer derartigen Vorrichtung 8 kann, in AbhSn^gkeit der 
von£em Pro jektions-Ensemble oder7der Kamera 9 /und der epis 
kopartigen 10 oder diaskopartigen 10' Beleuchrungs-Vorrieh- 
tung oder dergleiohenj erfassten und von der Konsole 6 zum An- „ 
zexgen von MaBen angezeigten] Cfc. ^iAt^stl^ent^^ tZZ, ^ 
axxale Position des Werkzeugs prazise eingestellt werden wo- 
bex der Steuerpult 7 dazu dient, die Sollwerte auf der Kon- 
sole 6 anzuzeigen. 
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3 in bekannter Weise ist das Gest.ll 1 vorteilhaf terweise ein 
maschinengeschweiBter Stiitzrahmen, an dem jeweils die Saule 3 
nut der austauschbaren Werkzeug-Trager-Fassung 2, die Vor- 
rxchtung zum Einstellen 8 und der Steuerpult 7 mit der Kon- 
sole 6 befestigt sind. 

Die Erfindung ermoglioht die Herstellung einer Maschine zum 
Aufsohrumpfen und Voreinstellen sowie zum Vermessen einer 
Werkzeugtrager/Werkzeug-Einheit, die far eine groBe A nzahl 
von Werkzeugmasohinen bzw. Bearbeitungszentren oder dgl . ge - 
exgnet ist und mit der sowohl das Aufsohrumpfen als auch das 
Vorexnstellen und Vermessen erfolgen kann, ohne dass hxerfUr 
zwxschen diesen beiden Vorgangen ein Abmontieren, ein Ver- 

tat^t ein wechsei d - ve ™ — 

^^^^ s *r: iCh : «- -ne 

Ablaufs, da die beiden Vorgange aleichzpi 

£ an d e r s elben Be arb eitu„ gsstation durchgef L! SrlTlZ 

zude. ermS9lioht die Erfindung e . ne ersparni5 im „ erk 

^■1 T V ° rgan9e ""~ "* auf '-zigen Machine 

zierung der bendtigten Flache fUhrt. 



Die Erfindung ist nicht nur auf das in der beigefugten Zeich- 
nung dargestellte und beschriebene Ausfiihrungsbeispiel be- 
schrankt. Es 1st durchaus moglich, im Rahmen des durch die 
Anspruche definierten Schutzumfangs der vorliegenden Erfin- 
dung insbesondere hinsichtlich des Aufbaus der verschiedenen 
Elemente Anderungen vorzunehmen, oder das genannte Beispiel 
durch technisch gleichwertige Ausfuhrungsformen zu ersetzen 
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Patentanspruche 

. Vorrichtung zur Montage von Werkzeugen im Werkzeug- 
Trager mittels thermischer Dehnung und zur Vorein- 
stellung und Vermessung des Werkzeugzusammenbaus, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie im Wesentlichen gebil- 
det wird aus einem mit einer austauschbaren Werkzeug- 
Trager-Fassung (2) versehenen Trag-Gestell (1), 
wenigstens einer Saule (3), welche einen Dimensions- 
Mess-Arm (4) und einen Induktor (5) tragt, einem Pro- 
jekt ions-Ensemble oder einer Kamera (9), und einer epis- 
kopartigen Beleuchtungs-Vorrichtung (10) oder diaskop- 
artigen Beleuchtungs-Vorrichtung (10') oder einer 
anderen Vorrichtung zum Visualisieren einer Werkzeug- 
Position, einer Konsole (6) zum Anzeigen von MaSen, 
einem Steuer-Pult (7) und einer Vorrichtung (8) zum pra- 
zisen Einstellen der Lange des Oberstandes des Werk- 
zeuges, und dadurch, dass der Dimensions -Mess -Arm (4) 
vorzugsweise in Form eines Tragers des Ensembles (9,10) 
ausgefvihrt ist, wobei dieses Ensemble in einer entlang 
X- und Z-Achsen (Figur 2) verstellbaren Weise, das heifit 
parallel zu der Saule (3) und senkrecht zu dieser Saule 
(3) im Sinne eines Annaherns oder eines Entfernens ent- 
lang Ebenen parallel zu letzterer, befestigt ist, ohne 
die Moglichkeit eines direkten Verstellens im Bereich 
der Positionierung des Werkzeug-Tragers und des Werk- 
zeuges und im Arbeitsbereich des Induktors (5). 

Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet 
dass sie mit einem Hiilsen-Trager (1!) mit auswechsel- 
baren Hulsen versehen ist. 



Vorrichtung gemaS Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass sie, andererseits, mit einem Roboter-Arm oder einem 
mit einer Extraktions-Zange versehenen Schieber versehen 
ist, wobei dieser Schieber an der Saule (3) befestigt 



ist . 



Vorrichtung gema/3 Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vorrichtung (8) zum prazisen Einstellen der 
Lange des Oberstandes des Werkzeuges in Form eines am/im 
Gestell (1) angeordneten Anschlag-Mittels ausgefUhrt 
ist, wobei die Steuereinheit unter der austauschbaren 
Werkzeug-Trager-Fassung (2) angeordnet ist, und wobei 
das Anschlag-Organ durch diese Fassung hindurch in eine 
zentrale Bohrung des Werkzeug-Tragers eindringen kann, 
wobei dieses Anschlag-Mittel mit Hilfe eines Randelrades 
(8') oder dergleichen betatigbar ist, welches an einer 
Seite oder an der Vorderseite des genannten Gestells (1) 
angeordnet ist oder vorsteht. 

Vorrichtung gemaS Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vorrichtung (8) zum Einstellen eine mechanische 
Vorrichtung zum manuellen BetMtigen mit Hilfe des 
Randelrades (8') ist. 

Vorrichtung gema/3 Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vorrichtung zum Einstellen (8) in Form einer 
elektrisch oder hydraulisch angetriebenen Vorrichtung 
ausgefUhrt ist, deren Betatigung durch Einwirkung 
mittels des Randelrades (8«) auslosbar ist 
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Abstract of EP1 103338 
The thermal work holder for a numerically 
controlled machine tool has a support frame (1) 
with an interchangeable tool carrying shaft (2). It 
has a column supporting a measuring arm (4) 
and an inductor (5) with a display console (6) for 
the dimensions measured. A control panel (7) is 
provided on the console and has a drive (8) for 
precise control of the length of the tool output. 
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